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L>inventi n concerne un procede de fabricate n d*une 
structure composite de panneau, et pl\is particulierement d'une 
telle structure comprenant un paoneau flbreux oodule cocnme com-> 
posant de base* 

5 Una structure coosposite de panneau, du t^pe auquel appar* 

tlent I'inveatioa, compread general emeat un panneau fibreux n- 
dule et une feuille d'aapect en etoffe non tissue ou en mat'riau 
thermoplastique tel que les mousses cellulaires de polyuretha- 
ne* Le panneau flbreux onduld utilise comne ooraposant de base 

10 de -la structure cooBposlte comprend au moins une feuille de re« 
couvrenent k surface reguliere et au moins un element m^ian 
ondule en carton ou en materiau tbecmpplastique qui est relie 
aux sommets de ses ar6tes i une face de la feuille de recouvre- 
ment. La feuille d* aspect en etoffe non tissee ou en materiau 

IS thermoplastique est f ixie, sur toute sa surface, au panneau 

fibreux ondul^ au moyen d'une coudhe d^un materiau adhdsif fusi- 
ble & dhaud# generalement un polj^mtee thermoplastique de resins- 
synthetique* 

Les structures GOR^osites de panneau ayant cette construe- 

20 tion son^ utiles non seulement comme mat^iaux d'eadballage ordi- 
. naire pour former des cartons, dee boltea et d'autres types de 
recipients, maia elles trouvent egalement une grande vari^' 
d* applications pratiques lorsque 1* isolation thexmique et/ou 
phonique et/ou l.'amortissem«it de vibrations mecaniques sont 

25 des necessitis serieuses* Les structures coo^sitea de panneau 
se sont done t4nr416mB particulierement utiles oaamie rev%tements 
intteieura de parois, de planchers et de panneaux de plafond 
dans des ioBLeubles residentiels ou de bureau ^ ou bien coimne 
garnitures, revM:amenta et couches intermediaires de divers ele- 

30 ments de structure de-vAieules automofailea, de navlres ou de 

bateaux, et d'avione, en raison de leur rigidity, de leuaexeel- 
lentcBeapecitcBd*eb80Cptioii thermiqne et phMique, de leurs 
constructions leg&res, de leurs bas prix de production et d*ins* 
tallation, et de leur facilite de traitement des panneaux fi- 

35 breux Mdul^s de fagon telle que ces panneaux fibreux sont 

defoxmes de fagon non 41astique avec des configurations incur- 
v<es en trois dimensions, sans produlre de plia et de fissures 
dans 1 s panneaux fibreux ondulte. 

Lorsqu'on fixe une feuille d» aspect en etoffe non tissee 
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ou en materiau themoplastique sur I'ebauche d'un pann au ondu<* 
le pendant la fabrication de la structxire coinposlte da panneau, 
l^ebauche et la feuille d* aspect sont chauffees a certaines 
temperatures, tandls que la feuille d' aspect est pressee sur 
5 I'ebauche du panneau fibreux ondule avec un film mince d*un ma- 
teriau adhesif fusible a chaud interpose entre l*ebauche et la 
feuille d'aspect. Par la chaleur ainsi appliquee ^ la feuille 
d' aspect et a l*ebauche de panneau ondule, le film de materiau 
adhesif est fondu sur touts sa surface et amens la feuille d'as- 

10 pect k coller sur I'ebaudhe de panneau ondule. Z«orsque ce pan- 
neau ondul^ et la feuille d' aspect sont ensuite laiss^s k re- 
froidir ensemble, ou sont refroidis de fa^on forcee, le film de 
materiau adhesif fondu durcit ou prend et forme une couche 
reliant la feuille d'aqpect et le panneau fibreux ondule* 

15 Ziorsque I'dldment median onduld falsant partie d*un pan- 

neau fibreux onduld est rdalls^ en carton, il est relii aux 
soramets de ses arfttes la oa aux feuilles de reoouvrement du 
panneau, general ement par utilisation d*un materiau adhesif fu^ 
sible 4 chaud qui est initial ement en forme d*un film mince 

20 plac^ entre 1' element median de papier onduld et la ou les 

feuilles de recouyrsment* Lorsque l^ebaudhe d>un tel panneau 
ondul4 ast chauff ie^ tout en etant dtforraee k la configuration 
deslrde^ aveo une feuille d* aspect attadhee a une face du pan- 
neau ondul^, non seul ement le mat&d.au adhesif .entre la feuille 

25 d' aspect et l*^bauche de panneau ondul^, mais egalement le mate- 
riau adhesif .entre 1» element median ondul6 de papier et la ou 
les feuilles de reeonvrsment sont foadua, par la chaleur qui 
leur est tranafer£e« etimtexb la ou les feuilles de reoouvrement 
k coller sur I'Ateent median de papier ondul^ en mtae teo^s 

30 que la feuille d* aspect est amende ^ coller sur I'Sbaudhe de 

panneau ondul6. Le materiau adhesif ainsi fondu entre 1* dement 
median de papier ondul6 et la ou les feuilles de recouvrement 
durcit et prend^ et relie flxement de fa^on unitaire l*41teent 
median de pqpier ondul6 et la ou les feuilles de recouvro&eot 

35 lorsque le panneau fibreux ondul^ est ensuite laisse & refroidir 
La couche de materiau adhesif entre l*61teent mttian ondul^ et 
la ou les feuilles de recou^ement du panneau f aisant partie de 
la structure composite de panneau ainsi pr^ar^e, sert non seu^^ 
lament k maintenir I'tiLteent mMian de papier onduU rellA aux 
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scxnmets de ses ar6tes a la ou avx feuilles de recouvremeat du 
panneau oadule, mais egalement a mainteair de fa^oa aon elastl- 
que la coa£lgiiratloa du panneau ondule qui a ebe deforme k par* 
tir de I'ebauc-ha inltlalement plate. 

L> element median ondule du panneau qui doit 6tre utilis' 
comme conusant de base d*une structTire cocnposite de panneau du 
type de I'inventioUr peut 6tre realise en un materiau themo- 
plastique qui fond lorsqu'il est chauffe. Lorsque I'^bauche de 
panneau ondule de ce type est chau££^e pendant la fabrication 
d*un panneau composite comprenant una feuLlle d'aspect fix^e au 
panneau ondul^, 1^ element median ondule luiHontae est fondu aux 
soomets de ses ar%tes maintenues en contact aveo la ou les f euil* 
les de recouvrcment du panneau ondul6, et est .relie par fusi n 
k la ou aux feuiUes de recouvrement, sans aide d^ua autre mate- 
riau adhAaif queloonque. element median ondulA est ainsi reli' 
f ixement direetement & la ou aux feuilles de reoouvrement lors-* 
que l'€bauohe du panneau ondule est laiss^e a refroidir, et en 
consequence, 1' element m&iLan ondule, qui a et^ fondu localement, 
duroit et prend. 

Avec n'importo quel tjpe de panneau fihreux onduU utilise 
coBBaa oompoaant da baaa d*una atruotura conq^aita da panneau, 
l*abauc9ie du panneau ondulA doit fttra dhanffte k una tenp^ratur 
conaid^ablement eler^e da telle sorta qua, soit la film da ^ 
materiau adh^sif fusible & dhaud sur 1* element median de papier 
onduli est correctement fondu sur la ou lea feuilles de recoup- 
vrmnent, soit l^element median ondule en raat^au thennqplasti- 
que eat corceetement fondu aux sonneta da sea arttea an contact 
avao la ou lea f auillea da recouvrement. Si, dans ces conditions, 
I'Aancha du panneau ondul^ est chauff^ k une temperature 
excessive, la feuille d* aspect an contact avec I'ebauch sera 
^element dhauff^ da fagon axcaaaive ce qui pourra d^dri rer 
son aspect original ext^enr en fonctidn du matAriau conati- 
tuant la fauille d'aspaet. Si, par axcpnple, la feuille d»aapect 
eat fbsnia d'un mat^au thermqpl^astique et coooprend des motifs 
en creux ou en saillie sur sa fface extdrieure> et si un telle 
feuille d* aspect eat cihauff^ k une teop^ture excessive, les 
motifs de la feuille d' aspect seront aplatis et en cons^ance 
lea contours ioitialament neta dee motif a saront qplatia u 
disparaitront 1 rsqne la feuUle d' aspect sera preaa^a sur 
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I'ebauche de panneau ndxiLe par une surface de pression en con- 
tact avec la face exterieure gravee de la feuille d' aspect. Si 
d' autre part la feuille d' aspect est fomee en etoffe non tis- 
see, les nappes ou empllements de cette ^off e voat fttre amenta 
a tomber, et en consequence la texture inltlalement douce et 
pelucheuse et 1* aspect exterieur de la feuille vont fttre dete- 
riores de fa^on importante ou blen perdus, lorsque la feuille 
d'aspect est chauffee a me teoiperatxire excessive. Si inverse- 
ment, l*ebauche de panneau ondule n'est pas chauffee & une tem- 
perature suffisamment elev6e, la chaleur appliquee it la ou aux 
feuilles de revMienent ne pourra pas siqoporter on ooiopenser lee 
eontraintes et effbrta mteaniques qui on^ tendance & se produire 
dans la feuille de recouvreaent, ce qui va provoquer des plis 
et des fissures dans la ou dans les feuilles de recouvrement, 
particulierement lorsque celles-ci sur 1' dement median ondule 
de papier sont d^formees en trois dimensions. Cela va egalement 
diminuer de fagon critique la valeur comerciale de la structure 
de panneau conposite rteultante* 

U est pour ces raisons extrteement inportant de contr51er 
de fagon precise les temperatures auxquelles la feuille d' aspect 
.et l*^bauGfhe de panneau fibreux ondul^ doivent %tre chauffees 
pendant la fabrication d'une structure cpniposite de panneau uti- 
lisant un panneau fibreux ondul6 conme compoaant de baaa de la 
structure* 

La cshauffago exceaaif d*une feuille d'aspect aur l»d>audhe 
de panneau onduld peut fttre evit6 si une feuille de mat^iau 
isolant eat plac^e en plus entre la feuille d» aspect et I'^u^ 
dhe de panneau de f agon k r^uire la quantity de dheleur trans- 
miae du panneau onduK ^ la feuille d^aapect* La dispoaltlon 
d*un tel mat&rlau ai^plteantalre dana une atrueture de panneau 
ccnpoalta va non aeulemant augnentar le prix da fabrication du 
panneau conqpoaite, maia va encore augmenter l^wcombroment de 
la construction de la structure de panneau ainai que son poida, 
et va egalement diminuer la valeur commerciale de 1* article* 

La pr^sente invention a pour but de palller oea Ineonv^ 
aienta qui ont eti Juaqu'iei Inbdrenta 4 la fabrication da 
atrueturea cooqpoaitea da panneau utiliaant daa paanaaux lEibraux 
ondul^a conma cooposanta da bas • 

L* invention a done pour objet ua procMa da fabrication 
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d'uixe structure cocqposite de panueau qui est de£ormee a la con- 
figtiration desiree a partir d'une ebauche initialeraent plate et 
qui est attachee fixemeat a una feuille d' aspect ea etoffe non 
tissee ou ea materiau thermpplastique da telle sorta qua la 
S feuilla d*aspact at l*ebauche da panoeau oadule soieDt t utes 

les deux dhauffees ^ des teoip^atures apprppridas qui parmettexit 
a la feuille d* aspect da coaserver son apparence exterieure ini- 
tiala at a 1* ebauche de pannaau oadule da sxjjporter les c a«> 
traintes et les efforts qui oat teadanca a 6tra produits lors 

10 da la fabrication da la structure* 

L* invention prpposa done un precede da fabrication d*una 
structure eooposita da pannaaut consistant & fomar una ebaucfaa 
d'un panneau fibreux oadule coastitue da materiaux con^sants 
ea feuilla dont I'ua au mo ins est forme en maiteriau thermoplas- 

15 tiqua qui est fusible lorsqu'il est.dhauff^ 4 uaa temperature 
siqp^ieure k un point priditarmini de ramollissenent du mate* 
riau# a aisparposar una feuilla d* aspect sur une face de l*ebau- 
dha da panneau oadule avec un film da materiau adhesif thermo- 
plastique interpose autre la feuille d*aapect et I'Sbaudha, ce 

20 materiau adhesif thermoplastique etant fusible lorsqu'il est 
dhauff^ k une tsnqpiratura stq^&tleure & son point pr^etermin^ 
de ranoUissemantt k presser la feuille d> aspect et 1* ebauche 
de panneau entre dea premier et second el^cmts de serrage, & 
chauffer les premier at second eldaaats de serrage 4 des tsDope- 

25 ratures pred^ermiaeea quaod la feuille d'aspect et I'ebauche 

de panneau ondule soot prass^es antra cea elements* pour chauf- 
fer le mat^au thiatmoplastique pt6ait6 et le matdriau adh'slf 
themoplaatique prteitd k des tenperaturea svpteieurea it leurs 
points de. ramoUissemant raspectif s, at 4 parmattre oisuita a 

30 la structure laminaire resultants de refroidir pour permattre 
au materiau thezmoplastique at au mat^iau adhesif thaxmoplas- 
tlque de durcir, la t«Bqp6rature predAterminde k laquella le 
premier elAaent de serrage est cfaauffd dtant infteieure & la 
tanpdrature prddeterminde k laquelle le second dlaiient de sar- 

35 rage est chauf fd« 

Le procddd selon 1' invention paut dgalement consistar k 
de£brmar da fagon sensiblemant non dlastique l*dbauohe d pan- 
neau fibreux onduld at la feuille d'aatpeot pour laur &nner 
k chaeuie das coiafiguratlons incurvdea au molns partleUanant 
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en trois dimensions, tandis que l*ebauche et la fetiille d'aspect 
sont pressees et chauffees ensemble entre les premier et second 
elements de serrage, ou bien, d'we autre fafon, a deformer de 
fiagon sensiblement non elastique I'ebauche de panneau ondule au 
5 moins partiellement en une configuration incurvee en trois di- 
mensions avant que cette ebauche soit pressee et chauffee avec 
la feuille d'aspect entre les elements de serrage. L* ebauche de 
panneau ondule peut fttre formee avant d'6tre reunie a la feuille 
d'aspect, ou bien pant dtre formee simultanteeat lorsqae la 

10 feuille d'aspect est fixes k I'ebauche* Le panneau fibreux ondu- 
le a utiliser dans la present e invention peut fttre de I'tme 
quelconque des constructions connues comprenant les panneaux 
fibreux ondules & sinqple face at & double face et I'^teent me- 
dian ondul^ faisant partie d'un tel panneau peut %tre forme soit 

15 an cartcm, soit en mat^iau thermoplastlque qui est fusible 

lo^rsqu'il est chauffd« L' element median ondule en carton est re« 
116 k la ou aux f euilles de recouvrement du panneau au moyen 
d'une ou de couches de mat^iau adh^sif fusible lorsqu'il est 
chauffe# tandis que 1' Element mtfiaa ondul^ en mat^riau thermor 

20 plastique peut tere reli6 & la ou aux f auiUes de recouvrement 

du panneau directeraent, c'est-fc-dire sans utilisatloa d'un mate- 
rlau adhesif quelconque* 

L' invention sera mieux comprise, et d'autres buts, carac- 
teristiques, details et avantages de celle-cl apparaitront plus 

25 clalrement au cours de la description explicative qui va suivre, 
f aite mx reference aux dessins schematiques annexes donnas uni- 
quement & tltre d'exenqple llluetrant un aode de r^lsation de 
1' Invention et dans lesquels t 

- la figure 1 est une vue sch^atique en elevation de face 
30 repr^sentant, partiellement en cot^e, un appareil de mise en 

oeuvre du proced6 selon I'invention, cet appareil etant repr^ 
sentA dans un ^t prtrt: & fonctloimer t 

- la figure 2 est une vue en coupe repr^entant l*ftat 
dans lequel les Agents de serrage ou blocs de matrice faisant 

35 partie de 1' appareil de la figure 1 sont dans des positions de 
pression entre eux de I'dbauche d*un panneau fibreux <»dule 
avec une feuille d'aspect et un film d'un matteiau adhesif fusi- 
ble & dhaud superposes k une faee de I'Aauche j 

- la figure 3 est une vue an eoqpe transversals 
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represeatant tine partie d*tin exeople d'uae structure de panneau 
cooposite qui dolt 6tre produlte par le precede salon l^inven* 
tlon ; et 

- les figures 4A & 4D sent des vues en coiqpe r^reseatant 
5 des parties de divers escenples de paoneaux oadules qui peuveat 
%tre utilises comae conpoaaat de base d*une structure coiqposite 
de panneau k produire par le procede selon 1' invention, 

Dans les figures 1 et 2, on a represAte un appareil de 
mise en oeuvre d'un proced^ selon I'inventiw, conprenant une 

10 presse a chaud 10 du type hydraulique k course vers le bas> at 
cQoprenant des premier et sec^ad elements de serrage ou blocs 
de matrlce isi^erieur et inf &:ieur 12 et 14 ayant des surfaces d 
pression coapl^eatadLres ccnvexe et concave inf ^rieure et stg^ 
rieure 16 et 18 reflpectivement. Ghacun des blocs de matrice 12 

15 et 14 a des parties de parol laterale bppod^ ayant chacune une 
surface sensiblement plate et horizontale qui fait partie 
de la surface • de pression inferieure convese 16 du 
bloc de natriee si^^rieur 12 et de le surface de pression stg^d* 
rieure concave 18 du bloc de matrlce inf&rleor 14, une telle 

20 surface plate boriaontale diefinlssant I'extr^te sqperieure de 
diacune dee surfaces de pression 16 et 18« Le bloc stp^ieur 12 
est svppoKt6 par le plongeur d*un verin bipdraullque 20 qui est 
montd sur un element transversal siqd&eieur d*un chftssls 22 de^ 
t^Hm sorta que le bloc 12 est verticalcnent mdbile vers et k 

25 l'cppos< da. bloo inf&ieur 14 qui est maintenu fin. Ire U. c 

sqpteleur mobile 12 et le v&rin bydraulique 20 sont agences de 
telle sorte qa*un certain jeu 24 est form^ entre la surface de 
pression inf&cleure convexe 16 du bloc. 12 et la surface de pres- 
sion si^erleure concave 18 du bloc inf erieur fixe 14 lorsque le 

30 ULoe siv^eur nobUa 12 est d^laei per le v6xixi brdraulique 
20 dans une position inferieure pr^4termln4e aunlessus d la 
surfsce si^^rieure de pressiw concave 18 du bloc infSrieur 
fixe 14, comme indlqui en traits fantames« Le Jeu 24 qui doit 
fttre fbrm^ entre ies surfaces de pression respectives 16 et 18 

35 des blocs 12 et 14 de cette f agon est conform^ et dimensionni 
de fagoa ^ correvondre k la conflguratica et a I'^palsseur d4- 
slr4e8 de la structure composite de panneau i produire k partir 
d*un Aaudhe initlaloaeat plate 26 d»un panneau fibreux ondul', 
et d^une feuille d'aapect 28 d*4toffe non tlss'e ou d*un 
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£eullle de materiau thezmpplastlque tel que des mousses cellu- 
lalres de polyurethane«Alnsl, les surfaces de presslon respee- 
tives 16 et 18 ont des formes correspondant a la configuratl n 
incurves desires de la structure cooiposite de paimeau a produire# 
5 Les blocs superieur mobile et inferieur fixe 12 et 14 sont 

fozmes avec des r^seaux de passages 30 et 32 de circulation de 
fluids chaud, respectivemmt. Les passages 30 et 32 peuvent com-> 
muniquer avec una source appropri^e 34 d'un fluids chaud tel 
que de TbiflB bouillante ou de la vapenr d*eau, par des tuyaux 

10 ou conduits a dapet 3& et 38, respectivement* Le condtiit 36 

menant au passage 30 de circulation de fluide chaud dans le bloc 
superieur mobile, 12 est prevu pour 6tre au moins partiellement 
mobile ou d^foxmable par rapport k la source de fluida dhaud 34, 
de fagon & permattre au bloc 12 de se dqplacer par rapport k la 

15 source 34 qui est maintenue fixe« Si on le desire, deux ensem* 
bles appropri^s de retenue de f euille 40 et 40> peuvent 6tre 
months sur les parois lateral es vertical as du chdssis 22, et 
places an voisinage des extr^mites svqperl euros des parties de 
paroia latdralea reapeetivement du bloo inferieur fixa 14 coone 

20 repr^entd* 

Bn fonctlonnement, l*Sbauche initial ement plate 26 d^un 
panneau fibreux onduld comprenant un film 42 d'un materiau adhe- 
sif fusible & chaud place sur la face siqderieure de I'ebauehe 
26, est placde sensibl«ent horiasontalement sur les extremites 

25 stperieures plates du bloo inferieur fixe 14, en fiormant una 

cavity 44 antra le cftt« infdrleur de I'^udhe 26 et la surfaea 
de presslon superieure conaave 18 du bloo 14. tftie f euille d* as- 
pect 28 en etoff e non tissee ou una f euille de mat^iau thexmo- 
plastiquo tel gue des mousses cellulaires de polyurethane, 

30 est placi§e au-dessua du film 42 de materiau adhesif et est ser- 
rim la long da sas parties latdralas marglnalas s^Mendant la 
long des extr^tds supdrleures plates de la surface de pras- 
sion siq»^ieure oonoava du Moe infdrleur fixe 14, au moyen^des 
ensembles de retenue 40 et 40* du dhftssls 22, coona on le voit 

35 » figure 2. Les blocs de matrlce 12 et 14 sont maintenua chauf- 
f 6s par le fluide chaud qui circula & travers les passages 
respectlfs 30 et 32 des bl cs de matrlca 12 at 14, depuls la 
souro 34 de fluide dhaud* 
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liorsque le verin hydraiilique 20 est actionne, pour entral- 
ner 1© bloc superieur mobile 12 vers le bas, ce bloc 12 est tout 
d'abord ameae ea contact avec la face st^erieure de la feuille 
d' aspect 28, qui est en consequeace etiree sur I'ebauche 26 du 
5 paoneau onduld et qui est poussSe coatre la £acQ stjperleure du 
film 42 d'ua materiau adhesif sur I'ebaudhe 26. Cela acaene I'e- 
bauche inltialement plate 26 4 htze partlellemeut enfoncee a 
l^interieur de la cavite 44 du bloc inferieur fixe 14. Lorsque 
I'ebauche 26 de paoneau est ainsi eufoacee plus profondemetit 

lo dans la eavit^ 44 du bloc 14, les parties margiaales laterales 
de cette ebauche scat tiroes vers l*iat&rleur eatre les bl cs 
de matrice 12 et i4« Lorsque le bloc stperieur mobile 12 attaint 
la position inferieura predeterminee precitee formant le jeu 24 
entre les surfaces de pression 16 et 18 des blocs 12 et 14 res« 

IS pectiveatfit, l*4ibaiadbm 26 de paoneau est coo^letenent serree 
entre les surfaces de pression 16 et 18 et est deformee pour 
prendre une configuration conforme li la configuration du jeu 24,- 
oonme represente en figure 2« 

Lorsque la feuille d* aspect 28 et I'ebaudhe 26 sont ainsi 

20 pressees entre la surface de pression 16 du bloc stp^rieur mo- 
bile 12 et la surface de pression concave 18 du bloc inferieur 
fixe 14, le film 42 de materieu adhteif entre le feuille d'as- 
pect 28 et l^ebaudhe 26 est chauffe en partie par la dhaleur 
transmise par la feuille d» aspect 28 depuis le bloc sx^erieur 

25 mobile 12 et en partie par 1* ebauche 26 depuis le bloc inferieur 
fixe 14, et est f Mdu entre la feuille d*aapect 28 et l»ebauche 
26 de panneau fibreux onduli. L>£beuelhe 26 est elle-«itee reali- 
see d'au moine une feuille de recouTreraent k surface reguli^e 
et d'au moins m element m^ian ondula en papier ou m materiau 

30 thexmoplastique qui fond lorsqu*il est chauff^. L'elAnent median 
ondul6 du panneau est relie par les sommets de sea arfttes & la 
ou aux f eoiUes de rMouvrement, an wojm d*une ou de ooudhes 
de materiau adh^slf fusible & dhaud, alors que l^ttteent median 
ondul6 de materiau thermoplastique est relii egalement par les 

35 souaets de sea ar%tes directement k la ou aux f euilles de re* 
couvraaMt. Lorsque 1' ebauche 26 de panneau est chauff^e entre 
la surface siqp^eure concave de pression 18 du bloo ixif &:ieur 
fixe 14 et le feuille d'ai^eet 28, le ou dhacune des couches de 
matdriau adhesif dans I'^uche ooiqprenant i*il4ment median 
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ondule en papier, est £ondue sur t ute sa stirface en c ntact 
avec la feullle ou avec les feullles de recowrement, ou bien 
la couche de 1' element median ondule en materiau thermoplastique 
5 est fondue s\2r les sommets de ses ar6tes en contact avec la ou 
les couches de recouvrement. Lorsque le film 42 de materiau 
adhesif entre la feuille d* aspect 28 et I'ebauche 26 est fondu 
et amene la feullle d> aspect 28 a coller sur la face exfcerleure 
de I'ebauche 26, la ou chacune des feulllea de recowrrement du 

lO panneau ondule constituent l^ebauche 26 est egalement amenee a 

coller sur 1* element median ondule par le materiau adhesif fondu 
k chaud place entre la feuille de recouvrement et 1* Element 
median ondule de carton, ou bien dlreotement par 1* element me- 
dian ondule en mat^lau thermpplastique qui est localement fondu 

15 aux sommets de ses aretes* Lorsque I'ebaudhe 26 comprenant ainsi 
la feuille d' aspect 28 attachee 4 I'une de ses faces, est reti- 
ree d' entre les blocs de matrice 12 et 14 et est lalssee 4 re- 
froidir, la couche de materiau adhesif fondue dans I'ebaudhe 26 
ou bien 1' element median ondul^ localement fondu en materiau 

20 thermoplastlque de l*6bauche 26, ainsi que la coudhe 42 de mat^ 
riau adhesif entre la feuille d'a^eot 28 et l*ebauohe 26 du 
panneau peuveat duroir, de sorte que non seulement la feuille 
d* aspect 28 est attachee fixement k l^ebauche 26 du panneau, 
mais 6galement les mat^iaux individuals coo^sants en feuille 

25 formant l^ebaudhe de panneau ondul^, qui a et^ d^fozmee dans la 
configuration imposee par les configurations des surfaces de 
pression respeetives 16 et 18 des blocs de matrice, peuvent 
ainsi maintenlr leurs configurations reapectives* 

Lorsque I'ebauche 26 de panneau onduld est ainsi d6formee 

30 a partir d*une configuration Initial emoit plate, des efforts et 
contraintes mteaniques inhabituels ont tendance it fttre produits 
dans les parties de l^^udhe 26 qui sont enfonctes ou plides. 
De tels contraintes et efforts mteanlques sont siQport^s ou 
cooptts^s par la dhaleur transmise k I'ebaudhe 26, de telle sor- 

35 te que la production de plis et/ou de fissures, qui serait 

autrement causee par les c<»traintes et efforts, peut %tre em- 
pdch^e si l*ebauche 26 dans son ensemble est dhauffde 4 una 
tenperature qui est contr61^e de fagbn appropri^e ou qui est 
maintenue k l»intteleur d*uae certains ganne pr^^ermln^e. Pour 
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c^te raison, 11 est important, dans I'execnition du p2x>cede 
sQlon 1* Invention, que le bloc inferietu: fixe 14 soit chauf£e a 
une tenperature si^ierleure a la tenperature a laquella le bloc 
siipdrieur mobile 12 est chauffe* Lorsque I'ebauche 26 est du 
5 type qui coioprend un element median ondule en materlau thermo- 
plastlque coimne indiqtie plus haut, la temperature a laquelle 
l*ebauche 26 est chauffee doit 6tre choisie en fonction non seu- 
lament de la necessite pr^dtee de cooqpenser les contraintes et 
las efforts haUtuels produits dans I'^baucOie 26 au cours de sa 

10 dtformation, mais dgalement en fcmction de la temp^ture de 
ramoUissement du materlau thermoplastiqus formant 1' dement 
median ondule* Lore de 1» execution du procedd selon 1' invention 
pour la production d^une structure ccapcsits de panneau utill* 
sant coune eoaqposant de base une ebaudhe da panneau onduli eon* 

15 prenaat un ti^dnant mtiiaa ondule en mat^iau thempplastiqu , 
11 est pref&raiblo qua la bloc inferiaur fixe 14 soit chauffe & 
una teo^^atura comprise dans la gamma all ant d' environ 160*C 
k environ 20O»C. Dans ces conditions, il est preferable qu le 
bloc stqperiaur mobila 12 iM>it chauff A & una temp&ratura cooprisa 

20 dans la qamm^ allant d'anviron lOO'C k anvim 140*C, da sorts 
qua la faoilla d' aspect 28 paut dtra ramoUia da fa^on corraeta 
sans risque da produira das plis ou da detruira les motifs 
evantuellement graves sur sa face ea^erieure. 

Alora qu'on a decrit, en r^erenoa aux figures 1 et 2, una 

25 £baudha 26 asrant una configuration plata, at qui est daf ormia 
k la coofiguratlon d^sir^fia en mtea tanpa qua la faoilla d'as* 
pact 28 est fixea k 1' Ebaudhe 26, 1* ebaudhe 26 da ca panneau 
paut %tra dtform^ k la configuration d^sir^a avant I'^apa dans 
laqualla la fauiUa d'aapact 28 est fixes k I'ebaucdia* D»una 

30 autre fagon, las materiaux conqposants an fauilla fioxmaat l*^u^ 
die 26'peiivaat fttre lalsste s^^arte lee una dee autres jusqu>k 
ca que la feuiUe d'aspact 28 soit fixee 4 I'un das matdriaux 
an feuiUe de 1* Ebaudhe 26« Dans ces conditioner las materiaux 
en fauilla davant former 1* ebaudhe 26 de panneau ^ule sent su- 

35 perposes lea uns aux autres avec un film mince de matiriau 

adbteif. place entre I'ttteent m^aa ondule et la ou dhacuna 
daa f euillee de reeouvramant, pour eonstituer le panneau ondule 
1 raque celui«ci est du t3fpe ufcilisant un ^^ant median ondule 
en carton. Quel que soit le proced6 dhoisi, le filn 40 de 
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materiau adhesif fusible a chaud doit 6tre t ut d*abord relie 
a la feuille d» aspect 28 ou a I'ebauche 26 de paoneau qui a et ' 
pre£o£mee ou qui est composeed' elements separes en feuille. 

La figure 3 represents la section transversals d'xin exem- 
5 pie d'une structure conqoosite de panneau a produire par le pro- 
cede selon 1* invention. La structure composite representee utili-» 
se coome conusant de base ua panneau fibreuac ondule 26a k dou-> 
ble face ou ^ simple parol, constitue de deiix fetiilles de 
recouvrement espacees parall^les 46 et 46* et d'un seul element 

10 median ondule 48 qui est relie par les sommets de ses ardtes sur 
ses deux odtes aux faces internes respectives des feuilles de 
reoouvrenent 46 et 46*. L'^^ent m^ian ondul^ 48 pevtt %tre 
fait de papier de fagaa k %tre f ix6 aux feuilles de recouvrement 
46 et 46* par des filois ou couches 50 et 50' respectivement, 

15 comme dans le panneau ondul^ 26a de la figure 4^, ou bien peut 
dtre fait en materiau thexmoplastique qui est directement fix^ 
aux faces internes rei^ectives des feuilles 46 et 46* comme dans 
le panneau ondul^ 26b de la figure 4B. Dans une structure conpo-* 
site de panneau utilisant alnsi un panneau onduli^ ooome compo- 

20 sent de base, la feuille d* aspect 28 est reliee, sur touts sa 

surface, & la face ext^ieure de I'une des feuilles de recouvre- 
ment 46 et 46* par la oouche 42 de materiau adhesif fusible k 
dhaud conne repr^seat^ en figure 3, dans laquelle la feuille 
d* aspect 28 est representee flx^e k la face exterleore de la 

25 feuille de reoouvroaent 46 *• 

Cbmme alternative au panneau ondule & double face ou & 
paxoi unique 26a ou 26b represents dans la figure 4A ou 4B, on 
peut utiliser un panneau onduie & simple face constitue d^une 
seule feuille de recouvrement 46 et d*un seal eiemeixt median 

30 onduie 48 qui est forme de papier ou de carton et qui est rd.ie 
k une face de la feuille 46 par un film ou une ooudhe 48 d^un 
materiau adhesif fusible k dhaud comme dans le panneau 26c de la 
figure 4C, ou bien qui est forme d*un loateriau theimoplastique 
et qui est directement relie par les sommets de ses aretes sur 

35 un de ses cdtes k une face de la feuille de recouvrement 46 

cocane dans le panneau 26d de la figure 4D. Pour reunir de fagon 
unitaire le panneau onduie 26o ou 26d aveo la feuille d*a^eet 
28 poor f rmer une structure cooiposlte d panneau, la feuille 
d*aspeet 28 peut %tre attadhee s it & l>eiement median onduie 
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48, s it a la face externe da la £euille 46 par fusion du film 
42 du materiau adhesif fusible a cliaud. 

A c6tS des ezeoples de paoneau ondule reprSseates dans les 
figures 4A & 40, un panneau ondule d'xan autre type quelconque 
tel qu»un panneau k double parol ou a triple parol peut dtre 
utilise conune conusant de base d^une structure conposite de 
panneau a produire dans le precede selon 1* invention. 

Le mat&rlau adh^sif fusible & dhaud qui doit ttre utilisi 
pour relier la feuiXle d*aspect 2i3 a I'Sbauche 26 et/ou qui peut 
&tre utilise poxur former I'ebauche 26, peut &tre choisi dans le 
grotjpe comprenant le polyethyl^e, le polypropylene, le chloru-* 
re de polyvinyle (PVC), 1' acetate de polyvinyle, le polystyrene, 
les copolymeres ethyltoe-propylena, et les cppolyasdres ethylene^ 
acetate de viiq^le* 

Bien entaidu# 1' invention n*est nullentent limit ee au mode 
de realisation decrlt et represente qui n*a 6te donne qu*& titre 
d'exeoiple. En particulier, elle coisprend tous les a»yens consti- 
tuent des Equivalents techniques des moyens decrits ainsl que 
leurs ooobiaaisons, si eellesHSi soat exteuteea sulvant son 
esprit et mises en oeravre dans le cadre des revendications qui 
suivent* 
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REVENDIGATIONS 
1« Procede de fabrlcatl n d'luiQ structxira coaaposite de 
panneau, caracterise en ce qu*il consiste ^ fomer une ebauche 
de panneau fibreiix ondtile constituee de materiaux con^sants en 
5 feullle dont I'un au molns est £onae en materiau thexmoplastique 
qui est fusible lorsqu'il est chauff^ & une temperature avp4^ 
rleure a un point prdd^ermine de ramollissement du materiau, k 
superposer une feuille d" aspect sur une face de ladite ebauche 
avec un film d*un materiau adhesif thermoplastique place entre 

10 la feuille d' aspect et 1* ebauche, ce materiau adhesif etant fu«- 
sible lorsqu'il est chauffd k tine teo^^ature si^rieure k un 
point predetermine de ramollissement, k presser la feuille d* as- 
pect et I'ebaticshe ensasifale iantre des premier et second elements 
de serrage pour les deformer et leur donner des configurations 

15 predeterminees, & chauffer les elements de serrage k des teo^e* 
ratures predetexminees lorsque la feuille d* aspect et 1' ebauche 
sent pressees entre eux, pow chauffer le matdriau thermoplas- 
tique et le materiau adhesif thermoplastique prteites i des 
temperatures superieures ii leurs points respeotifs de ramollis- 

20 sement, et ^ pecmettre ensuite k la structture laminaire resul- 
tants de la feuille d' aspect et de l^ebaiushe de refroidir pour 
pexmettre au materiau thexmoplastique et au materiau adhesif 
de durcir^ la temperature predeterminee a laquelle est chauffe 
le premier eiemeat de serrage etant inferieure ^ la temperature 

25 predeterminee k laquelle le second element de serrage est 
dhauffe. 

2. Precede selon la revendication 1, caracterise en ce 
qu'il consiste egalement & deformer de fagon sensiblement non 
eiastique I'ebaudhe et la feuille d' aspect chacune avec des 

ao configurations au moins partiellement Ineurvees en trois dimen- 
sions, alors que 1» ebauche et la feuille d> aspect soot pressees 
et dhauf fees entre les elements de serrage. 

3. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce 
qu*il consiste egalement k deformer de fagon sensiblement non 

35 eiastique 1* ebauche de panneau onduie pour lui dconer une confi- 
guration inourvee au moins partiellement en trois dimensions 
event que l*ebaucho ne soit presses et diauffee avec la feuille 
d'aatpect entre les eiemnts de serrage. 

4. Precede selon la revendication 1, caracterise en ce 
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que lea materiaux composants ea feuiUe precites de I'ebauche 
sont 'si^ezposes les u&s sur les autres sans fttre reunis avant 
que l*ebauche soit pressee et chauffee avec la feuille d» aspect 
precitee, I'ebauche etant fotmee a partlr des composants preci- 
tes en feuille en mfime teinps que I'ebauche et la feuille d'as^ 
pect aaat preaaeea et chauffees ensemble entre les elements de 
serrage* 

5« Proedde selon la reveodlcation 1, caracterise en ce 
que les elements cooaposants en feuille de I'ebauche coaiprennent 
au moins line feuille de recouvrement; et au moins un element 
median ondule# ce dernier etant form4 en materiau thermoplasti- 
que prtelte et dtant relle par fusion par les scomets de ses 
ar%te9 sur tm de ses efrt^s 4 me face de la feuille de recouvre* 
meat lorsque I'ebauche est pressee et chauffee aveo la feuill 
d* aspect enlure les dements de serrage* 

Sm Pxocti^ selon la revendication 5, caracterls^ en ce 
que la teop^ature predeterminee a laquelle est dhauffe le pre- 
mier £Lement de serrage est comprise dans la ganne allant de 

7. ProcM^ selon la revendicaUon 6, caracterise en ce 
que la temperature prtietezminee & laquelle est chauff^ le se- 
cond element de serrage est ooiqirise dans la gaome allant de 
100*C & 140*C. 

a. ProoMA 8al<m la renrendicatim S, caraot^ise en ce- 
que I'^teent m^aa ondul^ est reli6 par fusion aux sonaets de 
ses arfttes sur son autre c6te it la feuille d* aspect, par le ma- 
teriau adh^sif themoplastique fondu du film precite lorsque 
I'^baudie est presses et chauffee avee la feuille d' aspect ea- 
1:re lea ilteents de serrage. 

9. Prooede selon la revendication 5, caracterise en c 
que la feniUe d» aspect est reliee par le materiau adhesif 
thesaaplastique fdndu du film precite k 1» autre face de la feaU- 
le de recouvrement precitee. 

10* Precede selcA la revwdication 5, caracterise en ce 
que les exements coi^sants en f isuilla de l«ebaucfhe comprennent 
deux f euillea da recouvrement ecartees aYant dhacune des faces 
interne et axtemer et 1» element median onduie precite, ce der- 
nier etant relie par fusion aux sommets de ses ar6tes ^ la fac 
interne de l*me des feuilles d recouvrement et par les 
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soRimets de ses ardtes sur soa autre c6te a la face interne de 
1' autre feuille de recouvrement, la feuille d^aspect etant re- 
liee au nioyen du film precite de materiau adhesif thermoplastic 
que a la face exteme d*une dea feuilles de recouvrement loreque 
5 l^ebauche est pressee et chauffee avec la fetdlle d* aspect eotre 
les Elements de serrage* 

11« Precede seloa la reveadication 1, caracteris^ en ce 
que les el&aeats cocoposants ea feuille de l*ebauche cocnprennent 
au moins une feuille de recouvrement et au moins un element 

10 median ondule de carton en plus de l*61dment conposant en feuil- 
le en materiau thermoplastique, I'el^ent median ondule etant 
relie par les aommets de ses ar6tes sur un de ses c6t^s k une 
face de la feuille de recouvrement par le matteiau thermoplastl- 
que fondu de 1* dement composant en feuille lorsque l*^bauche 

15 de panneau est pressee et dhauff^e avee la feuille d* aspect 
entre les elenwts de serrage« 

12m Prooed^ selon la revendication 11, caracteris^ en ce 
que 1* element median ondule est reli^ par les sonnets de ses 
ar%tes sur son autre efit^ & la feuille d' aspect, par le mat^ 

20 riau adhesif thermoplastique fondu du film precite lorsque l'^«- 
baudhe est pressee at est dhauf f i&e avec la feuille aspect 
entre les dldments de serrage. 

13* Proced^ selon la revendication 11, caracterise en ce 
que la feuille d* aspect est reliee k 1' autre face de la feuille 

25 de recouvrement par le materiau adhesif thermoplastique fondu 
du film precite lorsque l*ebauche est pressee et chauffee avec 
la feuille d'aspeot entjre les elteents de serrage. 

14. ProcMA salon la revendication 11, oaraotdristf en ce 
que les neteriaux coo^sants en feuille de l*ebaudhe de panneau 

30 ondul^ cooprennent deux feuilles de recouvrement ecartees com- 
prenant chacune des faces interne et extexne, et deux couches 
du materiau thermoplastique pr^tA en plus de l^Himmat mtiian 
ondul^ prfeitd, celul-oi dtant reli< par les sommets de ses 
arfttes sur un de ses cbtim 4 la face int:ecne de l*une des feuil- 

35 les de recouvrement par le mat&ciau thermoplastique fondu de 
l*une des coudhes pr^cit^es, et par les sonmets de ses ar%tes 
sur son autre ctt6 k la face interne de 1' autre feuille de re- 
couvrement par le mat^iau thermoplastique fondu de l*autrs 
des coudhes prteit^es, et la feuille d* aspect ^ant relite li la 



17 



2360420 



face exterae de l*\iae des feuilles de recouvranent par le mate- 
riau adhesif thexmqplastique fondu du film precite lorsque 
I'ebauche est pressee et chauffee avec la feiiille d' aspect en- 
tre les elemeats de serrage* 
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